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Informage o spolecnosti

MHdopmMaumnaio KoMmnaHum

Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. se sidlem ve Zborovicich je tradi¢nim vyrobcem feznych nastroji. Pocatek vyroby se datuje
do roku 1948, kdy byl ve Zborovicich zalozen poboc¢ny zavod firmy PILANA , ktery od svého vzniku vyrabél kotoucové pily.

Béhem let se nazev firmy postupné ménil a zakaznici znali produkty firmy pod vice jmény. To co v$éak vzdy zUstavalo, byla snaha
firmy uspokojovat potfeby zakaznik( dodavkami kvalitnich a zakaznicky uzpusobenych HSS feznych nastroji. A tak je tomu i
nadale ...

dupma «GSP — High Tech Saws» ¢ mecToHaxo>kaeHnem B nocenke 36oposuLe ABNAETCA TPAAULIMOHHBIM NMPOU3BOAUTENEM
PEXYLLMX UHCTPYMEHTOB. [poun3BoACcTBO 6bINo ocHoBaHo B 1948 roay, koraa B 36oposuuax pupmoit «PILANA» 6bin ocHoBaH
dunuan no BbiNycKy MuibH MCKOB.

B TeueHwve nonroit uctopun Mbl €€ Ha3BaHWe HECKOJIbKO Pas MEHANIOCh, U 3aKasunkam nNpoAyKumsa GupmMbl Obina nssectHa
MoZ HECKOMbKUMU TOProBbIMK HasBaHUAMU. OZIHaKO HEM3MEHHbBIM OCTaBasnioch CTpEMIEHWE GUPMbI YAOBNETBOPSTL 3anpoCh!
3aKas34MKOB, MOCTaB/AA WM BbLICOKOKAYECTBEHHbLIE M COOTBETCTBYHOLME TpeboBaHuAM nokynatenein HSS pexyluve
MHCTPYMEHTLI. He MHaye ToMy v B HaLLM AHW. ..

GSP - High Tech Saws, s.r.o0., based in Zborovice, is a traditional producer of cutting tools. The beginning of the saw blades
production is dated to 1948 when the PILANA "s branch was found in Zborovice. In this branch the circular saw blades were made
from its origin.

During the years the name of the company was changed many times and the customers knew the products with different brands.
However, the will of the company to satisfy customer needs with tailored HSS cutting tools of high quality, that was what has
survived. And so it is from now on ...
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Pouzivane druhy oceli

MpumeHAeMmbie BUALI CTanu

-

HSS/Dmo5 - DIN 1.3343 - AISI: M2

Jedna se o vysoce legovanou rychlofeznou ocel s obsahem wolframu, vanadu a molybdenu. Diky témto legovacim prvkim maiji
kotoucové pily velmi dobré mechanické vlastnosti a zaroven vynikajici pevnost. Jemna martenziticka struktura, jejiz tvorba je
zajisténa 5% obsahem molybdenu, zvySuje odolnost pily proti prasknuti a unavé materialu. Obsah wolframu formuje nejen
extrémné tvrdé karbidy a zlepsuje pevnost kotouce, ale predevsim zabranuje rGstu zrn materialu. Kromé toho zvysuje
otéruvzdornost, predevsim pfi vysokych pracovnich teplotach. Vanad se na zlep$eni mechanickych vlastnosti pily podili podobné
jako vyse uvedené prvky. Vytvari jemna zrna, spolupodili se na vzniku tvrdych karbidl a zvysuje otéruvzdornost nastroje.

BbicokonernpoBaHHan GbICTPOPEXKyLLAn CTanb C BLICOKUM COAEp)KaHnem Bonbdpama, BaHaansa u monubaeHa. Bnaroaaps
STUM NETMPYIOLLIMM dNIEMEHTamM [ubHbIE AMCKU OTIMYAOTCH XOPOLUMMM MEXaHUYECKUMMU CBOWCTBAMM, MPU STOM OHW
OT/INYAIOTCA BbICOKOM MPOYHOCTHIO. Menkana MapTeHCUTHasA CTPyKTypa, ofpasoBaHue KOTOpoW obecneunBaeT coaep aHue
5% MonuWBAEeHa, YBENMYMBAET yCTOMYMBOCTL MWL K YCTANOCTU Marepuana v o6pasoBaHuio TpelumH. bnarogapsa Hannuunio
BOSibppama 06pasyloTCH HE TONbKO YpesBblYaiHO TBEepAble KapOuabl, HO W yNydllaeTcA MPOYHOCTb AMCKA, a rnaBHoe —
NpesoTBpaLLaeTcA POCT 3epeH mMatepuana. Kpome Toro, ynyyluatoTcs XapaKTepUCTUKK MO M3HOCOYCTOMYMBOCTH, OCOBEHHO
npy BbICOKMX pabounx Temnepatypax. BaHaaui cnoco6CTBYEeT yNyuylueHUI0 MeXaHWYeCKUX CBOWCTB, TaK >Ke Kak
BblLLEOMNUCaHHbIe dnemeHTbl. OOpasyeT Meskue 3epHa, CnocobcTByeT ofpasoBaHUiO TBEPAbIX KapOMAOB W ynyywaert
XapaKTepPUCTUKM MO U3HOCOYCTONYMBOCTHA MHCTPYMEHTA.

0,90 0,25 0,3 4.1 5,0 1,8 5,4

tvrdost / 1BepaocTb: 64 +/-1 HRC

HSS/Emo5 - DIN 1.3243 - AISI: M35, M41

Tato vysoce legovana rychlofezna ocel je kromé wolframu a molybdenu legovana i kobaltem. Od vyse uvedené oceli HSS/Dmo5
se lisi predevsim 5% obsahem kobaltu, ktery zabranuje ristu zrn pfi vysokych pracovnich teplotach a zvysuje fezny vykon. Tyto
vlastnosti jsou nezbytnym predpokladem pro produktivni déleni tvrdych materiald, jako jsou napf. nerezové oceli, nebo oceli
s vysokou pevnosti.

BbicokonernpoBaHHaa ObiCTPOpeXKyLlaa cTanb Kpome Bosbdpama M MonubaeHa Takke nerMposaHa KobanbTom.
Ort npeabiayLuen ctann HSS/Dmo5 otnnuaetcs, npexkae Bcero, 5% coaepyaHnem Kobabta, NPensaTcTBYOLLMM POCTY 3epeH
npy BbLICOKMX pabounx Temnepatypax M yBeNUUYMBAIOLIMM MPOU3BOAWUTENBHOCTL pe3aHuA. OTW CBOMCTBa ABAAIOTCA
HenpeMeHHbIM yCnoBueM AnA NPOAYKTUBHOW PEe3KM TBEPAbIX MaTepuasnos, Hamnp., HepXkaBetoLLein CTanu Unn BbICOKOMPOYHON
cranu.
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tvrdost / T1Bepaoctb: 65 +/-1 HRC




* Tvary zubl a fezné geometrie

dopma 3ybbeB U reomMmeTpua pesaHun

Kotoucové pily z rychlofeznych oceli jsou dodavany s nize uvedenymi druhy ozubeni.
MunbHbIE ANCKKU U3 BBICTPOPEIKYLLMX BUAOB CTasM NMOCTABAATCA C HUKEyKasaHHbIMU BuaamMu 3yObes.

A AW B BW BS C

Tvary zubll B, BW, BS a C jsou vyrabény i ve VARIO ozubeni. VARIO ozubeni se odliSuje od konstantni zubové roztece
nepravidelnym rozestupem jednotlivych zubl. Skupiny zahrnuji vzdy 4, 6 nebo 8 zubu.

®dopwmbl 3y6beB B, BW, BS 1 C Takxe BbinycKatoTcA B 3y64aTtoM BeHUe — Bapuo. Bapno-BeHewl OTnnyaeTca OT KOHCTaHTHbIX
3y6uaTblX BEHLOB HEPaBHOMEPHbLIMU WHTEPBanamMu mexay 3yobamu. Mpynnbl o6pasoBaHbl 4, 6 unm 8 3yObAMMU.

Kotoucové pily GSP se standardné dodavaji s nize uvedenymi geometriemi, vhodnymi pro déleni oceli a jejich slitin.

MunbHble avckn GSP ctaHAapTHO MOCTaBMANTCA C HUXKEyKasdaHHOW reomeTpuein pesaHus, NoAXOAALLer AnA paspesaHus
cTanu U ee CniaBos.
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Jakost oceli, ze které je pila vyrobena Uhel ¢ela -y Uhel hibetu - a
KayecTBo cTanm, 13 KOTOpO¥A U3roTOBNEH AUCK nepeaHui yron - ¥ 3a/iHWiA yron - &
HSS/Dmo5 18° 8°
HSS/Emo5 12° 6°

Pro déleni specifickych materialt ve velkych sériich doporucujeme pouzivat kotoucové pily, které maji naostreny rezné geometrie
vhodné pro konkrétni druh materialu. Nize uvadime jejich prehled.

Ana Hapes3Ku cneuunasnbHbIX MaTtepuanos 6onbLunmMK cepMaMKU peKoMeHayeM nosib3oBaTbCA AUCKaMu ¢ I'eOMeTpVIeVI pes3aHunAa
ANA KOHKPEeTHOro Buaa marepuana. Huxe npuBOAMTCA UX CMNUCOK.

Druh déleného materialu Pevnost Uhel é_ela -y Uhel rli'betu -a
Bua paspesaemoro mMatepuana MpoyHocTL nepeaHwit yron - y 3a/HWA yron - &
N/mm2 Lo Lo
Oceli automatove 350 - 500 20° 8°
Cranu aBTOMaTHble
Oceli cementované 500 - 750 18° 8°
CTanu UeMeHTUPOBaHHbIE
Oceli s vyssi pevnosti (HSS) 700 - 950 15° 8°
Cranu noBbllEHHOW NpoyHocTH (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 12° 8°
CTanu BbICOKOMPOYHbIE
Oceli pro praci za tepla 950 - 1300 10° 8°
Cranu ans 06paboTkn ropAYUM METOAOM
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 12° 8° C
Cranu aycTeHuUTHble (Hep)kasetoLLme) N
Seda litina 100 - 400 12° 8° ()
YyryH cepbit
Hlinik a jeho slitiny 200 - 400 22° 10°
ANIOMUWHWIA 1 ero cnnasbl CES
Slitiny hliniku s max. 5% Si 300 - 500 20° 8°
CnnaBsbl antoMuHKA ¢ Makc. 5% Si =
M&d 200 - 400 20° 10° Ho]
Meab
Bronzy fosforové 400 - 600 15° 8° N
BpoH3bl pochopucTbie
Bronzy tvrdé 600 - 900 12° 8°
BpoH3bl TBEPAbIE
Mosaz 200 - 400 16° 16°
JlatyHb
Mosaz legovana 400 - 700 12° 16°
JlaTyHb nerupoBaHHan
Slitiny titanu 300 - 800 18° 8°

CnnaBbl TUTaHa
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Doporucene hodnoty pri rezani

PekomeHayeMble SHayeHUd
npu pesaHuu

-

Doporuc¢ené hodnoty pfri rezani

Nize jsou uvedena nase doporuceni pro obvodovou rychlost a rychlost posuvu podle druhu déleného materialu.

PeKOMeHﬂyeMble 3Ha4YeHnAa CKOPOCTU pe3KU U nodayun

Hwke NpWMBOAATCA HalW PEKOMEHAAUMM MO OKPY>KHOM CKOPOCTM M CKOPOCTM MoJayu C y4eToM Buzaa paspesaemoro
marepuana.

A pos$

Druh déleného materialu Pevost Obvodova rychlost Posuv na zub Skupina
Bua MpoyHocTb OKpY>XHaA CKOPOCTb nozjava Ha 3y6 rpynna

paspesaemoro martepuana

N/mm? ve m/min. (mm)

Oceli automatove 350 - 500 25-50 0,03 -0,06 1
Cranu aBToMatHble
Oceli cementované 500 - 750 15-30 0,03 -0,04 2
Cranu LeMEHTMPOBaHHbIE
Oceli s vyssi pevnosti (HSS) 700 - 950 10 - 20 0,02 -0,03 3
Cranu nosbllEHHOW NpoyHocTH (HSS)
Oceli velmi tvrdé 950 - 1050 10- 15 0,02 -0,03 4
CTanu BbICOKOMPOYHbIE
Oceli pro praci za tepla 950 - 1300 5-10 0,01 -0,03 5
Cranm anA 06paBoTKM ropAYMM METOZOM
Oceli austenitické (nerez) 500 - 800 10 - 20 0,01- 0,03 3
Cranu aycTeHUTHble (HEp)KaBetoLmne)
Hlinik nelegovany 90 - 200 1000 - 2000 0,04 -0,09 6
ANOMWUHUIA HenernpoBaHHbIN
Hlinik a jeho slitiny 200 - 400 500 - 1000 0,038 -0,07 7
ANOMWHWIA 1 ero cnnasbl
Slitiny hliniku s max. 5% Si 300 - 500 120 - 200 0,03-0,06 8
Cnnasbl antoMuUHUA ¢ Makc. 5% Si
Méd' 200 - 400 100 - 400 0,04 - 0,06 9
Meab
Bronzy fosforové 400 - 600 100 - 400 0,04 - 0,06 )
BpoH3bl pochopucTeie
Bronzy tvrdé 600 - 900 40-120 0,04 - 0,06 10
BpoH3bl TBepAble
Mosaz 200 - 400 400 - 600 0,04 -0,08 1
JNatyHb
Mosaz legovana 400 - 700 150 - 500 0,04 - 0,06 12
JlatyHb neruposaHHas
Seda litina 100 - 400 15-25 0,04 - 0,05 13
YyryH cepblit
Slitiny titanu 300 - 800 25 - 50 0,03 -0,04 1
Cnnagbl TUTaHa
Nosniky a profily - sténa 0,1 d 300 - 600 15 - 20 0,03 -0,06 14
Banku 1 npopunu — cterka 0,1 4
Profily a trubky - sténa 0,025 d 300 - 600 25-50 0,08 - 0,06 1

Mpodunn n Tpy6el — cTeHka 0,025 d

Spravna volba obvodoveé rychlosti a rychlosti posuvu je nepochybné rozhodujici pro optimalizaci procesu.rezani. Je tieba dbat na
to, ze mezi hodnotami obou rychlosti existuje Uzka spojitost, ktera by méla byt vzdy dodrzena. Pokud je napf. obvodova rychlost
v poméru vici posuvu prilis vysoka, bude se fezany dil spise lestit nez rezat. V opacném pripadé pfi vysoké rychlosti posuvu v
poméru vici obvodové rychlosti, zistava kotoucové pile méalo ¢asu,aby stihla vyhodit tfisku z mezizubniho prostoru a muze dojit k
jejimu zlomeni

Obvodova rychlost (V), ktera se vyjadfuje v metrech za minutu, se nesmi zaménit s poctem otac¢ek za minutu (RPM). Aby bylo
mozno zjistit pocet ota¢ek nutny pro nastaveni stroje je mozno pouzit nasledujici vzorec:

MpaBunbHbLIA BLIOOP OKPYXHOW CKOPOCTM M CKOPOCTM Mnoaauun, GeccrnopHo, fABNSETCHA peluarowuM Ans OnTUMMU3aUMu
npouecca pesku. HeobxoanMo cneantb 3a TeM, YTOObI Mexay 3Ha4YeHUAMMU 0Benx cKopocTei Obina TecHaA B3aMMOCBA3b,
KOTOpYyto crieyeT MOCTOAHHO colntoaatb. Ecnu, Hanpumep, OKpy)XHas CKOPOCTb MO OTHOLUEHWIO K foJaye CIWLLKOM
BbICOKas, To ByeT NPOMCXOAUTL CKopee LUNUPOBKA AETaNu, HEXXENN ee peska. B npoTMBHOM cryyae, Mpu BbICOKOW CKOPOCTU
noJayv no OTHOLUEHWUIO K YHOW CKOPOCTW Yy AMCKOBOM MWfbl OCTAETCA Masno BPEeMeHW AN TOro, Ytobbl BbIOPOCHTHL
CTPY>KKY U3 KaHaBKu Mexay 3yObfAMM, UTO MOXKET MPUBECTHU K MOSIOMKE AMCKa.

OKpy»>kHyto ckopocTb (V),
[ns onpeaeneHua HeoO!

aemMyto B METpax 3a MUHYTY, He CneayeT nyTaTb C KOIMYeCTBOM 060poToB 3a MUHYTY (RPM).
ro KonMyecTsa 060POTOB MOXKHO BOCMOMbL30BaTLCA CreAytoLei popmMyoi:

RPM = V x 1000 /

(V - obvodova rychlost / KOpOCTb, D - primér listu / AvameTp nonotHa)




Doporucené pocty a tvary zubl

PekomeHayemoe KoOnuyectso
n ¢popma 3ybbeB

Vlevo uvedena tabulka obsahuje také doporucené hodnoty pro posuv na zub. Tato hodnota umoznuje zjistit celkovy posuv, ktery
ma byt na stroji nastaven. Slouzi k tomu nasledujici vzorec.

B Tabnuue cnesa NpUBOAATCA PEKOMEHAOBAHHbLIE 3HAYEHUA ANA noAaqn Ha 3y6. JlaHHoe 3HaueHue No3BonAeT onpeaenuTb
oBLuyto nozady, KoTopaa Ao/KHA BbiTb HACTPOEHA Ha AaHHOM CTaHKe. [lnAa 3Toro npuMeHAeTca cnedytowas popmyna.

At = Az xZ x RPM

(At - celkovy posuv (mm/min) / obuiee nogaya (Mm/muH), Az -posuv na zub / noaava Ha 3y6, Z - pocet zubll /konuyecTtBo 3y6beB, RPM - pocet otacek
za minutu / KONMYECTBO 0BOPOTOB 3a MUHYTY)

Doporuc¢ené podty zubl a tvary ozubeni pro déleni dutych profild a plného
materialu.

PekomeHayemoe KonuyecTtBO M ¢opmbl 3yObeB AnA paspesaHus Mnosbix
npodunen 1 NonHoro Matepuana.

<=1 3 BW 3 BW 3 BS 5
>10-15 4 BW 4 BW 3 BW 3 BW 3 BS 6
>15-20 4 BW 4 BW 4 BW 4 BW 4 BS 7
>20-30 5 BW 5 BW 4 BS 4 BS 4 BS 8
>30 26 BW 26 BS 5 BS 25 BS 25 BS 29 BW 28 BW 27

B
B
B
B

26 BW 28 BW 27 BW 26 BR

10-5 5 C 56 C 4BV4 C 3BVNG C 6 C 5 C 6 C 4BWS BW 5BW 4 BW
5-20 6 C 6 C 5 C 5 C 4 C 8 C 8 C 6 C 8 C 6 BW 6 BW 5BW 5 BW
20-25 7 ¢ 7 C 6 C6 C5B1WC 1WC 7 C 9 C 7BW7BW®6BWG6 BW
25-30 8 ¢ 8 C 7. C 7 C 6 B 12C 12C 8 C 10 C 8 BW 8 BW 8 BW 7 BW
30-50 9 C 9 C 8 C 8 C 8 B 4C 14C 9 C 12 C 9 BWI10 BW 10BW 8 BW
50-70 (100 C 100 C /19! C 9:BS' 9 BS 16 C (16 C (10. C 14 C (10:BW 12! C ' 12:BW 10! BW
70-90 12 C 12 C 10 C 10 BSs10 BS 8 C 18 C 12 C 16 C 12BW 14 C 14 BW 12 BW
90-120 14 C 14 C 12 BS 12 BS 12 BS 18 C 18 C 14 C 18 C 14 C 16 C 16 BW 14 BW
120-150 16 C 16 C 14 BS 14 BS 14 BS 20 C 20 C 16 C 20 C 16 C 18 C 18 BW 16 BW
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Unasecjfotvory
HSS koétoucowych pil na kov

1.___ -
[MoBoAKOBbLIE OTBEpPE 4 :
HSS nunbHBIX AMCKOB Mo Meranny

Nize uvedeny prehled strojnich kotoucovych pil pfinasi informace o provedeni listd kotoucovych pil, které se v téchto strojich
pouzivaji. Usnadnuje tak jejich objednavani, vzhledem ke specifikaci otvort na htidel a vedlejsich unasecich otvord.

B HwKenpmBeAeHHOM 0630pe OTpes3HblX CTaHKOB MpuBOAUTCA MHPOpMauuUsa 00 WCMOMHEHUU MONIOTEH AWCKOBbLIX MU,
UCNoNb3yeMblX B AaHHbIX CTaHKax. 310 obneryaet odopmsieHne 3aKkasa B CBA3U CO cneumquaumeﬁ OTBepCTMﬁ AnAa Bana u
NMoOBOAKOBbIX OTBepCTVIFI.
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ADIGE SALA 200 - 250 32 4/9/50
275-315 32 2/11/63
350 40 4/12/64
400 - 425 50 4/15/80
BAIER 175 - 250 32 unaseci drazky - LWNoHouYHbIe nasbl
BEWO 200 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/63
BIMAX 100 - 300 32 2/8/45
BONAK 250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
BROBO WALDON 250 32 2/8/45 +2/11/63
300 38 2/9/55
300 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
CONNI 400 - 425 40 4/11/63
400 - 425 50 4/15/80
DALLY 250 - 500 40 2/8/55 + 4/12/64 + 2/12/80
DEMURGER 160 - 300 25,4 unaseci drazky - LWNoHouYHbIe nasbl
200 -250 32 2/8/45 + 2/11/63
225 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
DONG JIN 300 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
DORINGER 315 - 350 40 2/12/64
EISELE 210-225 40 2/8/55
250 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
370 -450 40 2/12/64 + 2/15/80
500 40 2/12/80 + 2/15/100
EUBAMA 130 - 160 32 1/9/50 + 1/9/60
EXACTCUT 250 32 4/9/50
FABRIS 225 - 350 32 2/8/45 +2/11/63
FEMI 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
FONG-HO 250-275 32 2/8/45+2/9/50 + 2/11/63
300 - 400 32 4/11/63
360 40 2/11/63 + 3/11/65
GERNETTI 250 - 350 40 4/11/63
350 50 4/15/80
500 50 4/18/100
HAEBERLE 225 32 2/8/45
225 -275 40 2/8/55
300 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
IBP PEDRAZZOLI 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
425 50 4/15/80
IMET 250-370 32 2/8/45 + 2/11/63
315 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
KALTENBACH 225 - 250 32 zadné - Huuero
350 - 370 50 4/15/80
KASTO 250 - 315 32 4/9/50
350 - 425 50 4/15/80
KENTAI 250 - 315 32 2/8/45 + 2/11/63
KOSOKU 250 32 2/9/50 + 2/8/45
275 -380 45 4/11/66
MAC 300 32 2/9/50
370 - 450 40 4/11/63
MACC 225-350 32 2/8/45 +2/11/63
350 - 450 40 2/8/55 + 4/12/64
MACO 350 - 425 50 4/15/80
MAIR 300 - 350 32 2/8/45 +2/11/63
300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64
MEP 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
METORA 250 - 350 32 2/11/80
MBM MERCURY 300 - 350 32 zadné - Huyero
MTM 300 32 2/8/45
400 40 4/12/64
400 50 4/15/80
450 - 550 90 3/13/160
550 80 3/13/160

>rp
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OMES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
OMP 250 - 370 32 2/8/45 + 2/11/63
400 - 525 50 4/15/80
OTO MILLS 500 50 4/15/80
550 140 4/20/170
PFIFFNER / HYDROMAT 160 - 250 32 1/9/50 + 1/9/60
160 - 250 40 2/8/55
RATTUNDE 400 50 4/15/80
RAYGOR 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
300 38 2/9/55
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
RGA 225-275 25,4 zadné - Huuero
250 - 370 40 2/8/55 + 4/12/64
ROBEJO 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
ROHBI 175 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63
RSA 315 40 4/13/63
RURACK OTTO 225 32 2/8/45 + 2/11/63
250 - 315 32 2/8/45 + 4/9/50 + 2/12/84
370 40 4/12/64 + 2/15/80
300 - 350 40 2/8/55 + 4/12/64

ﬁiiiiiiiiiiiil.-lllllll

SCOTCHMAN INDUSTRIES 250 - 300 32 2/8/45 + 2/11/63

275 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64
SIMEC 200 - 350 32 2/8/45 + 4/11/63
SINICO 350 32 2/8/45 + 2/11/63
SOCO 250 - 350 32 2/11/63
STARTRITE 250 - 315 32 2/9/56 + 2/12/64 + 2/11/80
STAYER 225 - 350 32 zadné - Huuero
THOMAS 225 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63

315 - 350 32 2/11/63 + 2/12/75
TOMET 200 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
TRENNJAEGER 250 32 2/9/50

250 - 315 40 4/11/63

315 - 450 50 4/14/85
TSUNE 250 - 275 32 2/8/45 + 2/11/63

420 50 4/15/80

ULMIA 160 - 300 32 74dné - Huuero

250 - 400 40 4/11/63
VAI SEUTHE 560 80 4/23/120
VIEMME 250 - 350 32 2/8/45 + 2/11/63
VOUCHER 275 35 2/13,5/57,2
WAGNER 200- 315 32 4/9/50

350 50 4/14/80

WAHLEN 250 - 400 40 2/8/65 + 2/11/63
WEIDMANN 210-275 32 2/8/45 + 2/11/63
WINTER 250 - 315 40 2/8/55 + 4/12/64
WUNSCH 210 - 250 32 2/8/45

210 - 400 40 2/8/55 + 4/12/64 L

Standardné jsou délici kotoucové pily vyrabény s nize uvedenymi unasecimi otvory,definovanymi tremi parametry. Prvni
udava pocet unasecich otvorl, druhy jejich primér v mm a treti rozte¢ v mm.

CTaHAapTHO paspesHble MUbHbIE AMCKM BbINMYCKAOTCA C HWKENPUBEAEHHbIMU MOBOAKOBLIMU OTBEPCTUAMM,
onpeaenaemMbiMK TpemMA napameTpami. MNepsblii — onpeaenaeT KONMYeCTBO NOBOAKOBLIX OTBEPCTUIA, BTOPOW — UX
AvameTp, a TPETUA — war B MM.

OTBEPCTHU

Otvor na hridel Unaseci otvory
OtBepctve ana Bana NOBOZIKOBLIE OTBEPCTHA
¢ mm Pocet - konuuectso / ¢ / RozteC - war
32 2/8/45 - 2/9/50 - 2/11/63
38 2/9/55
40 2/8/55 - 4/12/64
45 2/11/66 - 4/11/66
50 4/15/80 - 4/14/85




upravy
"ovlych pil na kov

4—" i -
Otpnenka HOBerHO%ll:I/'
HSS nunbHBIX AUCK

VAPO - pasivace / naccuBauuda

Jedna se o povrchovou Upravu oxidaci CO,, kdy se dokoncené kotoucové pily
nechaji jesté jednou popustit v pfehraté pare pri ca 550°C. Pritom se vytvori
neobycejné jemna povrchova vrstva s tvrdosti 900 HV. Diky uvolnéni pnuti ziskaji
kotoucové pily i vyssi pruznost, kterda zabranuje jejich pripadnému zlomeni.
Mikropory, které vzniknou na povrchu, umoznuji lepsi rozvadéni chladici
kapaliny. Tato povrchova Uprava je vhodna pro vseobecné pouziti. Vyjimku tvori
rezani hliniku, médi, mosazi a jejich slitin.

Mpu TakoM Tune oTaenku noBepxHocTb oBpadatbiBaeTcA okucneHnem CO,,
BO BpEMA KOTOPOro [FOTOBble MNWbHbIE [AWCKM CHOBa OMycKakTcA
B NeperpeTbii nap npumMmepHo npu 550° C. MNpu atom obpasyetcA HeoOblYaiHO TOHKMUI CNnow xecTkocTblo 900 HV. Bnaroaaps
ocnabneHuio HanpsXKEHWsA MUbHblE AWCKM CTaHoOBATCA OGonee TMOKMMM, YTO MPEenAaTcTBYeT WX M3noMy. MwuKponopsl,
006pasoBaBLUMECA HA MOBEPXHOCTH, ynyyllaloT pacnpeaeneHue OXNarkAaroLlen KUAKoCTU. [laHHas OTAesnka NoBepxHOCTH
MNOAXOANUT ANA LUMPOKOrO MPUMEHeHUA. NcKntoueHne cocTaBnfaeT paspes3aHne astoMUHUA, MeAun, NaTyHW U UX CnnaBoB.

GOLDSKIN - povlak TiN / nokpbitne TiN

Kotoucové pily opatiené TIN (titan-nitrid) povlakem ziskaji velmi vysokou povrchovou
mikrotvrdost, ktera umoziuje jejich pouziti pro déleni materiali s vysokou
mechanickou odolnosti. Je velmi vhodny pro déleni stfredné legovanych a tvrdych
oceli. Vlastnosti povlaku umoznuji zvyseni obvodové rychlosti a rychlosti posuvu az
0 50 %, coz podstatné zkracuje délku pracovnich cyKld.

MunbHble Anckn ¢ nokpbithem TIN (TUTaH-HUTPKMA) OTAMYAKOTCA OYeHb
BbICOKON MMWKPOXECTKOCTbIO MOBEPXHOCTM, MO3BOMAIOLLEN WMCMNONb30BaTh
AWCK ANA paspesaHns MaTepuasnoB C BLICOKON MeXaHWYeCKOM NPOYHOCTLIO.
OyeHb XOpOLLIO NOAXOAAT ANA paspes3aHna cpeaHe NerMpoBaHHbIX U TBEPAbIX
BMAOB cTanu. CBOMCTBA NOKPLITUA NO3BONAIOT YBENNYUTL OKPYXKHYHO CKOPOCTb M CKOPOCTL NoJayn Ha 50 %, 4To 3HaUYMTENbHO
CoKpaLlaeT NPOAOMKUTENBHOCTb PaBoUnX LMKIOB.

BLACKSKIN - povlak TiAIN / nokpbiTue TiAIN

Tento povlak je vhodny pro déleni materiald s vysokou pevnosti v tahu,
nerezovych oceli a otéruvzdornych materiald, jako jsou napt. litiny a mosaz.
Vynikajici vlastnosti je jeho odolnost pfi vysokych pracovnich teplotach, je proto
vhodny pro pouziti pfi suchych rezech nebo prfi fezech s nedostate¢nych
chlazenim. Velmi vhodny je také pro vysoké obvodové rychlosti.

JlaHHOe noKpbITMe NOAXOAWUT ANA pe3aHuA MaTepuanoB C BbICOKOW
NPOYHOCTbLIO MPU PACTAXKEHWUU, HEepPXKaBetoLLeh CTann U M3HOCOYCTON-YMBbIX
MaTtepuanos, Hamnp., YyryH M naTyHb. Ba)kKHbiM CBOWCTBOM MOKPbLITMA
ABMAETCA €ro yCTOMYMBOCTb K BLICOKMM pabounm Temnepa-tTypam, noatomy
OHO MPUMEHAETCA MNPKU paspesaHnn BCYXYIO MKW B YCNOBUAX HEAOCTATOYHOro oxnarkaeHuA. OueHb XOpPOLLO NoAXoAuT AnA
BbICOKOW OKPY>XHOW CKOPOCTH.

SPEEDSKIN - povlak TiCN / nokpbitne TiCN

PVD povlak s velmi nizkym koeficientem tfeni proti oceli. Umoznuje dosahnout
velmi Cisté rezy a zabranuje navarim za studena i pfi fezech s velmi vysokymi
obvodovymi rychlostmi a posuvy v materialech jako jsou velmi tvrdé oceli, méd'
a mosaz, pfi jejichz obrabéni se bézné navary za studena vyskytuji. Umoznuje
zvysit obvodovou rychlost a rychlost posuvu az o 100 % vGéi hodnotam pro
nepovlakované kotoucoveé pily.

PVD nokpblTue C OYEeHb HU3KUM KOIPPULMEHTOM TPEHUA MO CTanu.
Mo3BonAeT caenatb OYEHb YUCTHIM paspes M MpenAaTcTByeT obpasoBaHuto
HannaBfEHHbIX C/OEB MPWU XONOAHOM crnocofe; Mpu paspesaHnuu C OuYeHb
BbICOKMMU OKPY>XHBIMU CKOPOCTAMM M noJavyamMu Takux MatepuasnoB Kak O4yeHb TBepAble BUAbI CTanu, Meldb W naTyHb, Npu
06paBoTKe KOTOPbIX XONOAH cnoco6om 06pasoBaHWe Hanna.eHHbIX CNOeB ObiBaeT O4eHb YacTbiM. MoKpbITUE No3BonAeT
YBENNYUTb OKPY>KHYHO CKO 1 CKOpPOCTb noAayn Ha 100 % No CpaBHEHWIO C AUCKaMKU 6e3 NOKPLITUS.




GRAYSKIN - povlak CRN / nokpbeltne CRN

Velmi nizky koeficient tfreni proti oceli preduréuje kotouc¢ové pily s poviakem
GRAYSKIN k fezani materialti, které maji silné tendence se v fezu nalepovat
na boéni stény nastroje. Jedna se predevsim o mosaz, bronz, méd a slitiny
hliniku. Dalsi vyhodou je moznost nanaset povlak v silnéjsich vrstvach az
do tloustky 7um.

OueHb HU3KUIA KOPPULIMEHT TPEHUA NO CTaNM NpeaonpeaenaeT HasHa4YeHne
ancka ¢ nokpeltvem GRAYSKIN: pesaHue maTepuanoB, CKJIOHHbIX
K NpuaunaHvio K OOKOBbIM CTEHKaM MHCTpymeHTa. [pexkae Bcero, 310
natyHb, 6poH3a, MeAb M cnnasbl antoMuHUA. Cneayowmnm NpermMyLLECTBOM
ABNAETCA BO3SMOXXHOCTb HAHOCUTb MOKPLITUE TONCTLIM CII0EM TOLLUMHOW A0 7 MUKPOHOB.

GRAYSKIN

Kromé vyse uvedenych standardnich PVD povlakt je mozné nabidnout dal$i specialné vyvinuté PVD, jako jsou napi. TICN MP,
AlTin, DLC, NACO a NACRO.

Kpome BbilieyKasaHHbIX CTaHAapTHbIX PVD MOKPbLITUIA Mbl MOXEM Takke NpPeanoXKuTb creunanbHo paspaboTaHHbie
nokpeitna, Hanpumep, TICN MP, AlTin, DLC, NACO 1 NACRO.

Povrchova Koeficient treni Max. teplota
Druh poviaku Proces mikrotvrdost proti oceli pouzit Zabarveni
Bua nokpeitna npouecc MUKPOXECTKOCTb  KOIQQUUUEHT TPEHUA Makc. Temneparypa user
MOBEPXHOCTH no cranu anMeHeHMe
HV Cx °C

VAPO Fe304 900 0,65 550°C modré az ¢erné
OT CMHEro 10 YepHOro
GOLDSKIN TIN 2800 0,40 500°C zlaté
30/10TOM
BLACKSKIN TIALN 3500 0,50 800°C fialové az cerné
OT GHONETOBOIO 10 YePHOrD
SPEEDSKIN TICN 3700 0,20 400°C modré az Sedé
OT CMHero /10 Ceporo
GRAYSKIN CRN 1800 0,30 700°C kovové Sedé

MeTanMyeckuit cepblit
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Délici kotoucové pily na kov
z HSS/Dmoe5a HSS/Emo5

r

PaspesHble AUAbHbIE AMCKM MO MeTanny
n3 HSS/Dmo5 n HSS/Emo5 -~

Délici kotoucové pily na kovz HSS/Dmo5 a HSS/Emo5

Uvedena tabulka je prifezem vyrobniho sortimentu HSS délicich pilovych kotouc¢l. Kromé téchto typd jsou vyrabéna jesté dalsi
provedeni odlisna primérem kotouce, upinacim otvorem, primérem priruby, zubovou rozteci nebo tvarem zubu. Tvar zubu B je
mozno dodat vcetné triskového délice, toto ozubeni se oznacuje BS.

PaspesHble nuabHble AMCKK no meTtanny n3 HSS/Dmo5 n HSS/Emo5

B tabnuue npeacraBneHbl 6asoBbie rpynnbl accoptumenTa HSS paspesHbix AMCKOB AndA nui. Kpome yKkasaHHbIX 34eCh TUMoB
BbINYCKalOTCA TaKXKe Apyrve AIMCKKU, OTiMyatoLmnecs no AvamMerpy, nocaZo4HoMy OTBEPCTUIO, AnameTpy ¢naHua, wary unm
dopme 3ybbeB. Popma 3yObeB B MOXXET nocTaBnfaeTca Co CTPY»KKONOMOM. Takue 3y6ba o6osHavatoTca BS.

ittt o (IR ATATAAIAT
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Zubova roztec (T) a tvar zubu - odpovidajici pocet zubl
war 3y6bes (T) n dopma 3yba — COOTBETCTBYIOLIEE KONMYECTBO 3y6beB

Priruba T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T12
dnaHeu
(mm) BW BW (6] (o} C C C (6] C
120 310 250 200 160 120 110
120 310 250 200 160 120 110

T4
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Drazkovaci kotoucove pily na kov
dle DIN®¥837" A

MasoBble NuUibHbLIe AUCKHK MO :
metanny cornacHo DIN 1837 A

Drazkovaci kotouc¢ové pily na kov dle DIN 1837 A - jemné ozubeni

Kotouéové pily dle DIN 1837 A s jemnym ozubenim a tvarem zubu A se doporucuji pfedevsim k prorezavani drazek u krehcich
a tvrdsich materialti. Tvar zubu A je vhodny predevéim pro tenké pilové listy se zubovou roztedi od 0,8 do 3,0 mm. Rezna hrana je
velmi ostra. Prostor pro odvod tfisek je redukovan, coz znesnadnuje odvadéni delSich trisek. V zakladnim provedeni jsou pilové
kotouce vyrabény s dutym stranovym vybrusem a s prirubou. Je také mozno tyto pilové kotouce objednat s vedlejSimi unasecimi
otvory nebo s drazkou pro pero na hrideli a s tvarem ozubenim AW (tvar A se stfidavym zkosenim).

Presnost a stranovy vybrus odpovida DIN 1840.

MasoBble NuAbHblE AWckK cornacHo DIN 1837 A — ToHkuMI 3y6uaTbiii BeHeL

MuneHble aucku, cootBetcTBytowmne DIN 1837 A, ¢ mMenkumu 3y6bamMu GopmMbl A peKOMeHAYTCA, npexae Bcero, And
npopesbiBaHWA NasoB B XPYMKKUX Wi TBepAbix Matepuanax. Popma 3yba A NOAXOAWT, MPexae BCEero, AnA TOHKUX MAacTuH ¢
BeJIMYMHOM Lara 3yoees oT 0,8 Ao 3,0 MM. Pexxylan KpoMKa oyeHb ocTpad. KaHaBka AnA oTBoAa CTPYXKKM YMEHbLLIeHa, YTo
3aTpyAHSAET OTBOA ANIMHHOW CTPY>KKU. B 6230BOM MCMONIHEHUM NUMbHBIE ANCKM BbIMYCKAKOTCA C BOTHYTOM OOKOBOM LLUIMQOBKOMA
1 ¢ pnaHuem. MNunbHbLIe AMCKM TaKXKe MOXKHO 3aKasaTb C A0MONHUTENbHLIMW MOBOAKOBLIMU OTBEPCTUAMMU UK C LLMOHOYHBLIM
nasom u popmon 3yda AW (popma A c YepeaytoLUMMCA CKOCOM).

TouHocTb 1 6okoBasn LwnudoBka cootBeTcTBytoT DIN 1840.

DIVE| i 3 |aV| diiie D g A g g ia4l4
b
32 3

q
20 25 40 50 6

80 100 125 160 200 250 315

dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B (mm) Pocet zubli / Konuuectso 3y6bes

0,20 mm 80 80 100 128 128

0,25 mm 64 80 100 100 128 160

0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160

0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160

0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160

0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160

0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160

1,0 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 = 200

1,2 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200

1,6 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 200 200

2,0 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200

2,5 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200

3,0 mm 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 160 160 200

4,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160

5,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160

6,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 128 128 160




Drazkovaci kotoucové pily na kov
dle DIN 1838 B, C

[MaszoBble NUAbHbIE AUCKMU
no metanny cornacHo DIN 1838 B, C

Drazkovaci kotoucové pily na kov dle DIN 1838 B - hrube ozubeni

Kotoucové pily dle DIN1838 B s hrubym ozubenim a tvarem zubu B se pouzivaji predevsim k déleni ocelovych materialt. Toto
ozubeni ma ve srovnani s ozubenim typu A mnohem vétsi prostor pro odvod trisek a umoznuje tak rezani vétsich prarezl.
V zakladnim provedeni jsou kotoucové pily vyrabény s dutym stranovym vybrusem a s prirubou. Je také mozno tyto nastroje
objednat s tvarem ozubenim BW (tvar B se stridavym zkosenim). Presnost a stranovy vybrus odpovida DIN 1840.

MasoBble NUbHbIE AMCKK Mo MeTansy cornacHo DIN 1838 B - kpynHbiii 3yBuathiii BeHeLw

MunbHble ancku ¢ 3y6bAmu popmbl B (DIN1838 B) npumeHatoTca, npexkae Bcero, ANA paspesaHns CTanbHbIX Marepuasos.
JanHana popma 3y6beB NMo CpaBHEHWIO C pOPMOI A UMeeT ropasao Gonbliue MecTa Afid OTBOAA CTPY>KKMU U MO3BOMAET, TakUM
o6pasom, NpoBOAWUTL pesaHWe mMaTtepuana Gonbluoro AvameTpa. B 6a30BOM WCMOMHEHWM MWUMbHBIE AMCKU BbINYCKAOTCA
C BOTHYTOM BGOKOBOM LUAMGOBKOM U C dpriaHuem. [laHHbIM MHCTPYMEHT MOXXHO Takxke 3akasatb ¢ popmoii 3y6a BW (popma B
C yepeayrolmmca ckocom). TouHocTb 1 GokoBas wnnposka cooteetcTaytoT DIN 1840.

ErCh

GSE = arkovacilKotoLEbVE| pil d0M dlliel DIN 1838 B belazdbdri
== l""'lli"! 'IEii"'iiili'a"i TP P E
D (mm) 20 25) 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B (mm) Pocet zubli / KonnuecTso 3y6beB
0,50 mm 48 64 64 80
0,60 mm 48 48 64 80 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,0 mm 40 48 48 64 80 80
1,2 mm 40 40 48 64 64 80 100
1,6 mm 32 40 48 48 64 80 80 100
2,0 mm 32 40 40 48 64 64 80 100
2,5 mm 32 32 40 48 64 64 80 80 100
3,0 mm 24 32 40 40 48 64 64 80 100
4,0 mm 24 32 32 40 48 48 64 80 80
5,0 mm 24 24 32 40 40 48 64 64 80
6,0 mm 20 24 32 32 40 48 48 64 80

Drazkovaci kotoucoveé pily na kov dle DIN 1838 C - hrubé ozubeni

Kotoucové pily dle DIN 1838 C s hrubym ozubenim a tvarem zubu C umoznuiji lepsi odvod trisek nez ozubeni tvaru B. Ozubeni je tvofeno
systémem prediezavacich a dofezavacich zubt. Prediezavaci zub je po obou stranach zkosen a v fezné ¢asti 0 0,15 az 0,30 mm vyssi nez
zub dofezavaci. Trisky jsou rozdéleny na tfi asti a dochazi ke snadnéjsimu odvodu z mezizubnich prostor. Dobré odvadeni trisek z mista
fezu zabranuje navarim za studena a prehfivani, které nastroj poskozuji. Pouziva se predevsim pro fezani plnych materiald.

MasoBble NubHbIE AUCKK Mo MeTany cornacHo DIN 1838 C - KpynHbii 3y6uatbiii BeHell

MunbHble ancku ¢ 3y6bamu popmbl C (DIN 1838 C) no3BonAOT nyulle OTBOAUTL CTPYXKKY, YyeM 3yOba popmbl B. yBuartbiit
BeHel obpasoBaH CHUCTEMOW HazApesalolux M Jopesarollmx 3yObeB. Hazapesatowmnii 3y6 CKoOWEH C 06enx CTOPOH,
1 B pexxyLlen yacti oH Ha 0,15 - 0,30 MM Bbile gopesatoLero 3y6a. CTpyr>KKka pasaensaeTca Ha TpU YacTu U NIerko OTBOAWUTCA
13 KaHaBKK1 Mexzy 3yObAMU. Xopollee oTBeAeHUe CTPYXKKM C MecTa pesa NnpenaTcTByeT 06pasoBaH1io HannaBleHHbIX Cloes
Npu XONOAHOM crocobe W neperpese, NOBPEXAAIOLLMX UHCTPYMEHT. [puMeHAeTcA, npexxae BCero, AnA pe3aHus NoJSHbIX
mMartepuasnos.

h oV dilie] DIN IS 3% [ ribe|a4dheni

l. i i ¢d iii.i D 439 i D 3 q4y4aTh|v B
25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315
8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32 40
B (mm) Pocet zubl / Konuuectso 3y6beB
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Drazkovaci kotoucové pily na kov
dle CSN"222910

-

Masosble NUNbHbIE AWCKM MO
meTanny cornacHo YCH 222910

Drazkovaci kotoudové pily na kov dle CSN 222910 - jemné ozubeni

Kotoucové pily na kov dle CSN 222910 s jemnym ozubenim a tvarem zubu A se doporuéuji predevéim k profezavani drazek
u kiehcich a tvrdsich material(. Tvar zubu A je vhodny predevsim pro tenké pilové listy se zubovou rozteci od 0,8 do 3,0 mm.
Rezna hrana je velmi ostra. Prostor pro odvod tfisek je redukovan, coz znesnadiuje odvadéni delSich trisek. V zakladnim
provedeni jsou pilové kotouce vyrabény s rovnym stranovym podbrusem a bez priruby. Je také mozno tyto pilové kotouce objednat
s prirubou (pro lepsi stabilizaci v fezu), s vedlejSimi unasecimi otvory nebo s drazkou pro pero na hrideli a s tvarem ozubenim AW
(tvar A se stridavym zkosenim).

MasoBble MunbHbIe Ancku no metanny cornacHo YCH 222910 - TOHKuiA 3y6uaThlii BeHewl

MunbHble AUCKKU No meTanay, cootseTcTBytolMe YCH 222910, ¢ TOHKMM 3yBuaTbiM BeHLOM 1 popmoit 3yba A pekomeHayeTcA
ANA BbINOSHEHUA NA30B B XPYMKUX UK TBepAbix matepuanax. Popma 3y6a A NoAXOAUT, NPEXxAe BCEro, ANA TOHKUX MAacTuH
c warom 3ybeeB ot 0,8 Ao 3,0 MM. Pe3HaA KpomKa oveHb ocTpas. [pocTpaHCTBO ANA 0TBOAA CTPY)KKU YMEHbLUEHO, YTO
3aTPyAHAET OTBOA AJMHHOW CTPY)KKUM. B 6a30BOM MCMOSMIHEHUM MUbHLIE AWCKM BbIMYCKAKOTCA C POBHLIM GOKOBbLIM
3atbinoBaHnemM U 6e3 ¢naHua. MunbHble AMCKM TakKe MOXHO 3aKasaTb C ¢naHuem (AnA ynyylleHus ctabunusaumv pesa),
C AOMOSHUTENBHBIMU MOBOAKOBLIMWU OTBEPCTUAMM UK C LLNMOHOYHLIM Nasom u ¢popmoi 3yba AW (dopma A ¢ uepeaytoimmcn
CKOCOM).

Pp i. 4 BYo#|A
40 50 63 80 100 1256 160 200 225 250 275 315
3 6

8 8 10 1 22 22 22/21 32 32 32 32 32  32/40

dH7 (mm)

B (mm) Pocet zubl / Konnuectso 3y6beB

0,20 mm 80 80 100 128 128

0,25 mm 64 80 100 100 128 160

0,30 mm 64 80 80 100 128 128 160

0,40 mm 64 64 80 100 100 128 160

0,50 mm 48 64 80 80 100 128 128 160

0,60 mm 48 64 64 80 100 100 128 160 160

0,80 mm 48 48 64 80 80 100 128 128 160

1,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 200

1,20 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 200

1,60 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 160 180 200

2,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 160 180 200 220
2,50 mm 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 140 160 200 200
3,00 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 200 200
3,50 mm 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 140 160 160 200
4,00 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
4,50 mm 40 40 48 64 64 80 100 100 128 140 160 160 160
5,00 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
5,50 mm 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 140 160
6,00 mm 40 48 64 64 80 100 100 114 128 140 160




Drazkovaci kotoucove pily na kov
dle CSN 222913, 222916

[MasoBble NUAbHbLIE AUCKKW NO MeTanny
cornacHo YUCH 222913, 222916

Drazkovaci kotou¢ové pily na kov dle CSN 222913 - polohrubé ozubeni

Drazkovaci kotoucové pily na kov dle CSN 222913 s polohrubym ozubenim a tvarem zubu A. Rezna hrana je rovnéz velmi ostra. Prostor
pro odvod tisek je vzhledem k nizsimu poctu zubl mnohem SirSi, coz umoznuje fezani silnéjsich stén materialu. Kotoucové pily jsou
opatreny rovnym stranovym podbrusem bez priruby. Je mozno dodat také s ozubenim tvaru AW (tvar zubu A se stfidavych zkosenim).

[Ma3oBble NuabHbIE AMCKK No MeTanny cornacHo YCH 222913 - cpeaHe KpynHbIH
3yBuaTblit BeHeL,

MasoBble NubHbIE AUCKK MO MeTanny, cooTBeTcTBytowne YCH 222913, co cpelHe KpymnHbiM 3y6uyatbiM BeHLOM M pOpMOi
3y6a A. PesHana KpoMKa Takxe oueHb ocTpad. bnaroaapa MeHbLuemy KonuuecTBy 3yObeB, KaHaBKa ANiA OTBOAA CTPYXKKM
HaMHOro LuMpe, YTO NO3BONAET paspesatb Matepuan ¢ 6onee TONCTLIMU CTEHKAMMU. MM1bHbIE AUCKM POBHO 3aTblOBaHbI
no ctopoHam, 6e3 ¢pnaHua. BoamorkHa noctaBka Takxe ¢ 3ybbamu AW (popma 3yba A ¢ YepeayrLnMCca CKOCOM).

% = oVaci| RotbLEDVE| pi B oV dilie] CEIN P42913
= || A et oAt 40
0

D | @ i b ﬁii 3yD

D (mm) 20 25 32 4 50 63 80 100 125 160 200 225 250 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 13 16 22 22 22/27 32 32 32 32 32  32/40

B (mm) Pocet zubli / Konuyectso 3y6bes
0,50 mm 48 64
0,60 mm 48 64 64 80
0,80 mm 40 48 64 64 80
1,00 mm 40 48 48 64 80 100
1,20 mm 40 40 48 64 80 100
1,60 mm 32 40 48 64 80 80 100 124 124
2,00 mm 32 40 40 64 64 80 100 100 100 128
2,50 mm 32 40 40 48 64 80 80 100 100 128 128
3,00 mm 24 40 40 48 64 64 80 100 100 100 100
3,50 mm 24 40 40 48 48 64 80 80 100 100 100
4,00 mm 24 32 32 48 48 64 64 80 80 100 100
4,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 100 100
5,00 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
5,50 mm 24 32 32 40 48 64 64 64 80 80 100
6,00 mm 24 32 32 40 48 50 64 64 80 80 80

Drazkovaci kotou¢ové pily na kov dle CSN 222916 - hrubé ozubeni

Drazkovaci kotoucoveé pily na kov dle CSN 222916 s hrubym ozubenim a tvarem zubu B se pouzivaji predevsim pro prace s oceli,
kde umoznuji fezani velkych prirezl. Kotoucové pily jsou opatreny rovnym stranovym podbrusem bez priruby. Je mozno dodat
také s ozubenim tvaru BW (tvar zubu B se stfidavych zkosenim).

MasoBble NUbHbIE AMCKK NO MeTany cornacHo YCH 222916 - KpynHbiv 3ybuartbiii BEHeL

MasoBble nuibHbIE AWCKM MO MeTasy, cooTBeTcTBytowmne UCH 222916, ¢ KpynHbiM 3yBuaTtbiM BeHUOM U popmon 3yba B
NPUMEHAIOTCA, NpeXae Bcero, AnA paboTbl CO CTanbio ANA pe3aHna matepuana 6osnbluoro AvameTpa. MubHbIe AMCKU POBHO
3arbloBaHbI Mo CTopoHam, 6e3 ¢pnaHua. BosmoykHa noctaska Takxe ¢ 3ybbamu BW (popma 3yba B ¢ uepeaytoLmMmcs CKOCOM).

= = ='u'1 QtbLEDVE| i h Ko dliel CEN Pid4916 r]
77 Ik Ili"! 'Ihi‘ 'h i
25 3

D (mm) 20 40 63 80 100 125 160 200 225 50 275 315
dH7 (mm) 5 8 8 10 16 22 22 22/21 32 32 32 32 32  32/40
B (mm) Pocet zubli / KonnuecTso 3y6bes
1,00 mm 40 40 52 64 80
1,20 mm 32 40 50 64 64 80
1,60 mm 32 40 50 50 64 80 80 80
2,00 mm 32 32 40 50 64 64 80 80 100
2,50 mm 32 32 40 50 50 64 64 80 80 80
3,00 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
3,560 mm 24 32 40 40 50 64 64 64 80 80
4,00 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 80 80
4,50 mm 24 26 32 40 50 50 50 64 84 80
5,00 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
5,50 mm 24 26 32 40 40 50 50 64 64 64
6,00 mm 20 26 32 32 40 50 50 50 50 64
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Drazkovaci kotoucoveé pily na kov
- rozméryv palcovych mirach,
tvar zubu A

&

MasoBble NUMbHbIE AUCKW MO METasIY.
- pasmepsbl B gtonMmax, popma 3yba A

74

0,016" 74 74 100 100 110 90 152 60 190 72
0,018" 74 74 74 100 100 110 1832 90 152 152 60 190 72
0,020" 74 74 74 74 100 100 100 110 110 90 152 152 60 | 190 72
0,023" 74 74 74 100 110 132 132 90 152 60 190

0,025" 74 74 100 110 110 132 132 90 152 152 60 @ 190 72
0,028" 74 74 100 100 110 90 1562 152 60 190 72

/32" 100

0,032" 74 74 74 100 100 100 110 110 132 90 110 110 60 190 72
0,035" 110 110 60 @ 140

0,036" 90 110 60 72

32

d i
e R Rt

g g g d d g ] ] d
B e e o

S e RO S 0 | S 0| RSP | A S| GO S| S | S| Rl

0,010"

0,012" 72 280 280

0,013" 72

0,014" = 72 | 230 230

/64" 76 100 128 132
0,016" = 72 | 230 230 300

0,018" 72 230 230 310

0,020" 72 230 230 310 310

0,023" 72 230 310 310

0,025" 72 230 230 310 310 280
0,028" 72 230 230 230 310 310 280 280
/32" 76 100 100 132 132
0,082" 72 168 168 168 310 220 220 280

0,035" 168 310 220 280 340 340
168 168 220 220 220 280 280 340 340
168 220 220 280 340 340
168 220 220 280 232
168 220 220 280 340 232
76 100 128 128 128 150 150 180 180 206
220 220 280 280 232 232
232
232
232
76 100 150 200
232
76 100 150
232 232
76 100 100 128 128 128 150 206
76 100 128 128 128

100 150




' Drazkovaci kotoucove pily na kov
- rozméry v palcovych mirach,
tvar zubu B

MasoBble NUSIbHbIE AUCKK MO MeTanny -
pasmepbl B Aglomax, ¢opma 3yba B
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Kotoucoveé pily pro vyrobu Sroubd,
Sperku“a“bizuterie

MNunbHbIE .EI.VICKM ans BbII'IyCKa
60ONTOB M OMIKYTEPUN

Kotoucové pily pro vyrobu sroubl

Kotoucové pily na kov z materialu HSS/Dmo5 pro vyrobu drazek na hlavach sroubt. Tyto pilové kotoucée jsou vyrabény v provedeni
rovny vybrus bez podbrusu a s tvarem zubu A. Standardni provedeni je bez povrchové Upravy. Je také mozno tyto pilové kotouce
objednat pasivované nebo s PVD povlaky.

MunbHbIE ANCKK AnA BbiMyCKa 6onTtoB

MunbHbIE ANCKKU MO MeTany, U3roToBneHHble 3 matepuana HSS/Dmo5, Ana BeipesaHua NasoB Ha ronoBkax 6onToBs. [JaHHbie
NUbHBLIE AUCKKU BbINYCKAKOTCA C POBHbLIM LWMdoBaHUeM 6e3 3aTbinoBaHusa, popma 3yba A. CTaHaapTHoe ucnonHeHne — 6es
06paBoTKM MoBEPXHOCTHU. MOXHO TakXKe 3aKkasatb AUCKM, 0OpadoTaHHbie METOAOM naccuBaunu, uan ¢ PVD MOKpbITUAMM.

80 22 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

100 22 64

125 22 64 64
BT -

Kotoucoveé pily pro vyrobu sperkld a bizuterie

Pilové kotouce z materialu HSS/Dmo5 pro vyrobu $perku a bizuterie. Tyto pilové kotouce jsou vyrabény v provedeni duty vybrus
s prirubou a s tvarem zubu A. Zubova rozte¢ je mensi nez 1 mm, coz umoznuje velmi jemnou praci. Standardni provedeni je bez
povrchové upravy. Je také mozno objednat tyto pilové kotouce s PVD povlaky.

MunbHblE AUCKK ANA BbiNyCKa HOBENUPHbLIX U3AENUIN U BMXKYTEpPUM

MunbHble aucku u3 matepuana HSS/Dmo5 Ana BbiNycKa OBENUPHbBIX M3Aenuin u BuxKyTepun. [laHHble AUCKMU BbiNycKaroTca
C BOTHYTOM LUNMQOBKOW, ¢ dpnaHuem, popma 3yda A. LLlar s3y6beB MeHbLe 1 MM, YTO MO3BONAET BbIMOMHATL OYEHb TOHKYHO
paboty. CtaHAapTHOE MCMOSIHEHWE AMCKOB — 6e3 OTAEeNKWM noBepxHOCTU. oA 3akas BO3MOXKHa nocTaBka auckoe ¢ PVD
MOKPbLITUAMMU.

10 18 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
10 25 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
10 32 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200




Kotoucové pily pro orbitalni rezani trubek
/ rezani mosazi a bronzu

MunbHbIE AMCKK ANA OpOUTanbHOW pe3Ku
Tpy6 / pe3Ku natyHu v BGpPoOH3bI

Kotoucové pily pro orbitalni rezani trubek

Kotoucové pily z materiald HSS/Dmo5 a predevsim HSS/Emo 5 (legovano kobaltem) vhodné pro stroje na rezani trubek od firem
GF a AXXAIR. Jsou vhodné pro fezani trubek ze vSech druh( material(. V zakladnim provedeni je geometrie zubu brousena pro
fezani nerezovych oceli. Je mozno dodavat také s geometriemi vhodnymi pro fezani hliniku, médi, mosazi a nelegovanych oceli.
Pilové kotouce jsou vyrabény v provedeni duty vybrus s prirubou a s tvarem zubu BW. Standardni provedeni je bez povrchové
upravy. Je také mozno objednat tyto pilové kotou¢e s PVD povlaky.

MunbHble AMCKKU ana opBuTanbHOro pesaHua Tpyo

MunbHble avcku u3 marepuanoB HSS/Dmo5 u ocobeHHo HSS/Emo 5 (nerMpoBaHo KoBasnsTom) MPUroAHbl AnfA KpyrionuibHBLIX
cTaHKoB pUpM «GF» 1 «AXXAIR». [UCKK NpuroZHbl AnA pesaHus Tpy6 13 niobbix Matepuanos. B 6a30BOM UCMONHEHUN reoMeTpHsA
3y6a npucrocobreHa AnA pesaHna HepyKaBetoLLIMX BUAOB CTasiv. BoaMoykHa Takke noctaBka C reoMeTpueit 3yObeB Ans pesaHus
NOMUHWA, Meau, NaTyHN U HENEerMpoBaHHbIX BUAOB CTaNW. MunbHbIE AMCKKU BbINYCKAIOTCA C BOTHYTOW LUMPOBKOW, C pnaHuem 1
dopmoi 3y6a BW. CraHgapTHoe ucronHeHue - 6e3 oTaenku nosepxHocTH. Mok 3aKkas BO3MOXKHA MocTaBKa ANCKoB ¢ PVD MoKpbITMAMM.

63 16 36 44 64 80 84 72
68 16 42 32 44 64 72 84 44
75 20 32

64

Kotoucoveée pily pro rezani mosazi a bronzovych slitin

Pilové kotouce pro fezani mosazi a bronzovych slitin. Pilové kotouce jsou vyrabény s tvarem zubu BW a v provedeni duty vybrus
se zvétSenou prirubou. Standardni provedeni je bez povrchové Upravy. Je také mozno objednat tyto pilové kotouc¢e s PVD povlaky.

MunbHbIE ANCKK AnA pe3aHunda natyHu n cninaBoB 6pOH3bI

MunbHbIE AUCKK ANs pesaHua naTyHu 1 cnnaBoB OPoH3bI. MubHbIE AMCKM BbinycKatoTca ¢ 3yObamu popmel BW, ¢ BorHyTo#m
LUNMPOBKOMW, C yBeNUYeHHbIM ¢naHuem. CTaHAapTHOE WCMONHEHWE — 6e3 OTAeNKM NoBepxHOCTU. oA 3akas BO3MOXKHa
nocraska A1MckoB ¢ PVD nokpbituamm.

Lkt niathesttnrie NN AMRM AR
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Frikcni Kotoucové pily na kov

PPUKLUMOHHLLE MUABHBIE AUCKHK
no metanny

Frikéni kotouc¢ové pily na kov

Frikéni (tfeci) kotoucové pily slouzi k déleni ocelovych trubek a profild za studena, tzn. pfi teploté materialu do 250°C. Jsou
vyrabény z chrom-vanadiové oceli oznacené DIN 1.2235 a tepelné zpracovany tak, aby dosahly optimalniho poméru houzevnatosti
a tvrdosti, vhodného pro déleni materialu pfi vysokych obvodovych rychlostech. Princip déleni spociva v odtavovani materialu v
misté rezu, které je zplsobeno specialnim druhem ozubeni.

GSP -High Tech Saws, s.r.o. vyrabi tyto nastroje v bud' v provedeni rovného nebo dutého vybrusu s moznosti si individualné zvolit
pramér pfiruby, pocet zubt, primér otvoru na hfidel, silu listu nebo pocet a velikost unasecich otvord.

Nize uvedena tabulka je prehledem standardné vyrabénych rozmért do priméru 1000 mm. Rozméry, které nejsou uvedeny,
je mozno zhotovit zakazkoveé, maximalni pramér pilovych kotouct je 2500 mm.

q)pVIKLWIOHHbIe NMUJbHble AUCKKU MO MeTanny

OPUKUMOHHBIE MNUMIbHBIE AUCKM CRy>KaT ANA paspesaHud CTasbHbiX TPYO M Npodunen xonoAHblM cnocobom, T.e. npwu
Temnepartype marepuana 250°C. [Ucku BbinycKaroTcA M3 xpoM-BaHaavesoii ctanu DIN 1.2235 1 npoxoaat TepMoobpaboTky
ANA AOCTMXKEHUA OMTUMANbHOrO COOTHOLLEHWA BA3KOCTU M XXECTKOCTU, MOAXOAALLEero AnfA paspesaHuA marepuana npu
BbICOKMX OKPY>XHbIX CKOpoCTAX. [MpuHUMN paspesaHuAa COCTOMT B OTBOAE MaTtepuana B MecTe pesa. OTo AocTuraeTca
Gnarofaps crneuuansHoMy BuAy 3yGuatoro BeHua.

«GSP - High Tech Saws, s.r.0.» BbinyckaeT AaHHbIE UHCTPYMEHTbI B UCMOMIHEHUWU C BOTHYTbIM UK POBHLIM LLTMPOBaAHUEM
C BO3MOXXHOCTbIO Bblbopa AvameTpa ¢naHua, KonuyecTsa 3yObes, BefMUMHbI OTBEPCTUA AN Bana, TOMLUMHbI MOOTHA,
KoJMyecTBa v pasmepa NoBOAKOBbLIX OTBEPCTUN.

B HwkenpuBeaeHHoW Tabnule NpUBOAATCA CTAaHAAPTHO BbiNMyckaemble pasmepbl Ao AvameTtpa 1000 mm. Pasmepsi,
He npvBeAeHHbIE B Tabnumue, Mbl MOXXEM M3roTOBUTL MOA 3aKas, Makc. AMaMeTp MuibHbIX AUCKOB cocTaBnfeT 2500 MM.

u‘ nigH4 drlieh |Hatpucpiyeh il
Hi AnaAKTEP I HAE IE Hi l bHBIM & (03
Uhel cela Tvrdost Obvodova rychlost Posuv na zub
yron nepeaHui JKEeCTKOCTb OKpY>XHaA CKOpPOCTb nozjava Ha 3y6
0®® HRC m/s mm/ toth - 3y6
0° 46 - 48 90 - 110 0,008 - 0,005

Tvar zubu A2 - popma 3y6a A2

| R
= F Ci

i




Prameér
Huametp
(mm)

ToNWMHa
(mm)

2,0
2,5
3,0
2,5
3,0
2,5

b i DA 3VE i-
Otvor na hridel
oTBepcTUe AnA Bana

(mm)

Pocet zubl
Konuuectso 3y6beB

Hmotnost
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Kotoucove noze

JlvckoBble HOXKU.

Kotoudové noze

K vyrobnimu programu firmy GSP - High Tech Saws, s.r.o. patfi také zakazkové vyrabéné, vysoce vykonné rezné nastroje, které
jsou vSeobecné znamé jako kotouCové noze. Tyto nastroje jsou pouzivany nejenom pro déleni gumy, kize, lepenky, izola¢nich
materialti a umélych hmot, ale i nezeleznych kovii a oceli. Rezné hrany téchto nastrojii jsou s ohledem na druh déleného materialu
velmi rozmanité. Nize uvedeny prehled ukazuje jednotlivé varianty.

JMCKOBbIE HOXXU

B npousBoactBeHHOW nporpamme ¢upmbl «GSP — High Tech Saws, s.r.o.» TakXe MMeEITCA BbICOKONPOWU3BOAUTENbHbLIE
PeXXyLLUMe UHCTPYMEHTbI, LUMPOKO M3BECTHbIE NOA Ha3BaHUEM «AUCKOBbIE HOXMU». PUpMa KX BbiNycKaeT noj 3akas. JaHHble
MHCTPYMEHTbI NPUMEHAIOTCA He TOMbKO ANIA paspe3aHna Pe3nHbl, KOXKK, KapToHa, U30NALMOHHbLIX MaTepuasnos u nnactMacc,
HO M ANA HeXXenesHbiX MeTannoB v cTanu. Pexxylumii kpail MHCTPYMEHTOB COOTBETCTBYET BMAY paspesaemMoro marepuana,
1 NoaTomy GOpMbl Kpas O4YeHb pasHooOpasHbl. Hike NpUBOAATCA BapUaHTbI.

jednostranné ostfi - tupé
OIHOCTOPOHHEE nesBue - Tynoe

D - jednostranné ostfi - ostré
O[IHOCTOPOHHEE Ne3Bue - 0CTpoe

E - jednostranné ostri + predfaze
OZIHOCTOPOHHEE ne3Bue +
npeasapuTenbHaa ¢asa

Ostfi je v zakladnim provedeni nepferusované. Maze vsak byt opatfeno F - oboustranné ostfi - tupé
ozubenim, podobnym jaké se pouziva u kotoucovych pil na kov nebo NIBYXCTOPOHHEE Ne3BME - TYMoe
zcela specifickymi tvary zubd. Rovnéz je mozno vyrobit kotouc¢ové noze

na jejichz ostfi nejsou zuby, ale napr. drazky, ryhy nebo vinky. G - oboustranné ostfi - ostré

B 6a3oBOM WCMOMHEHWUM fle3BUEe HOXKa ABNAETCA HEenpepbiBHbIM. ABYXCTOPOHHEE Ne3Bue - 0CTpoe
MoxkeT Takke WMeTb 3ybuaTtblii BEHel, aHasloruyHbli AMCKam Mo

MeTany, Wi UMeTb Creunduyeckyto Gpopmy 3yBbes. BoamoxkHa H - oboustranné ostri + predfaze
TakXKe NnocTaBKa AUCKOBbIX HOXKEW C SIe3BUAMM, Ha KOTOPbIX BMECTO ABYXCTOpPOHHEE /e3Bne +
3yObeB OyayT nasbl, KAHABKW UMW BOJHbI. npeasapuTenbHan gpasa

Tyto nastroje se standardné vyrabéji z nize
uvedenych oceli. Na poptavku mohou byt
pouzity i jiné druhy materialu.

JaHHble MHCTPYMEHTbI CTaHAAPTHO BbiMyCKa-
FOTCA U3 YKa3aHHbIX BUAOB CTanu. Moa 3akas
MOT) ObiTb  UCMOMb30BaHbI TaKXe apyrve




Ve standardnim provedeni jsou dodavany bez povrchové upravy. Dle pozadavku zakaznika mohou byt opatieny PVD poviaky
(napf. TIN, TICN nebo TIALN) nebo teflonovou vrstvou. Tato teflonova vrstva ¢asto prispéje nejen ke zvyseni zivotnosti, ale také
ke zlepseni kvality fezu.

Rozmérova rada zac¢ina od priméru 20 mm a kon¢i na 520 mm.

B ctaHAapTHOM MCMOSIHEHWM NOCTaBnAtoTCA 6e3 OTAENKM MOBEepPXHOCTU. MNoA 3akas BO3MOXKHO HaHeceHwe PVD nokpbitua
(Hanp., TIN, TICN unu TIALN) unu TepnoHoBoro cnod. [aHHblit TepoHOBbIA CoM CNOCOOCTBYET HE TOMbKO YBENUYEHIO
CpoKa 3KcMlyaTaumu, HO 1 yyyLleHWIo KayecTsa pesa.

Pasmep MoXkeT 6biTb OT Anamerpa 20 Mm Ao 520 MM.

Vzhledem k tomu, ze tyto produkty se vyrabi jen zakazkové, je vzdy nutné v poptavkach nebo objednavkach specifikovat
nasledujici Udaje, které jsou pozadovany:

MocKoMbKY AaHHbIE MHCTPYMEHTHI BbIMYCKAKOTCHA TOMBKO MOA 3aKas, B 3akasax Wiu 3anpocax HeobxoAumo o6n3arensHo
yKasaTb cnefyroLlime AaHHbIe:

- vnéjsi prameér ~ - BHELUHWIH AnameTp

- sila - TONLMHA

- primér otvoru na hridel - AMameTp OTBepcTUa And Bana

- primér, pocet a rozte¢ pripadnych - AMamMeTp, KONMYECTBO U Luar NoBOAKOBLIX OTBEPCTUI
unasecich otvord (ecnu oHKU HeobXxoAUMbI)

- typ materialu, ze kterého ma byt - TMN MaTepuana, M3 KOTOporo AOSIXKEH
nastroj vyroben 6bITb caenaH HOX

- variantu fezné hrany - BapuaHT nesBus

- feznou geometrii - reomMeTpua pesaHusa

- délku rezné hrany - AUIMHA PeXyLLen KPOMKM

- druh déleného materialu - BUA paspes3aemMoro marepuana

Pro pouziti v potravinaiském primyslu (napf. pfi vyrobé konzervované zeleniny nebo pfi déleni h jako

jsou ryby, maso, atd.) jsou tyto nastroje z hygienickych diivoda vyrabény z nerezaveéjici oceli.

JnAa npyUMeHeHWA B NULLEBOW NMPOMBbILLIEHHOCTHU (Hanp., ANA NPOU3BOACTBA KOHCEPBUPOBAl ]
rnyGoKO 3aMOPOXKEHHbIX MPOAYKTOB: pbi6a, MACO M T.M.) AnA 0BecneyeHus rTMrMeHUYECKUX HOPM HOXKM BbiMyCKaloTCH W3
Hep>KaBeloLLUX cTanew.

Pokud budete s volbou vhodného kotou¢ového noze potrebovat poradit, radi Vam nabidneme nase letité zkusenosti a know-how.
Vérime, ze s konec¢nym produktem vyrobenym dle Vasich predstav budete spokojeni.

Ecnu npu BeiGope noaxoAsLuero Hoxxa Bam notpebyertca KoHcynbTaums, Mbl 6yaemM padbl noMoyb Bam 1 nogenvmca Hawwmm
MHOFONETHUM OMbITOM M HOy-xay. Mbl Haaeemcs, YTO Bbl OCTAHETECh AOBOJSIbHbI KOHEYHOW MPOAYKUMEN, M3rOTOBAEHHOMN
cornacHo Bawmm Tpe6oBaHnuam.
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hkRiduniniin

Alpha ngze

Anbda HOXH"

Alpha noze

Stfizné nastroje pro déleni profili a trubek z uhlikovych, nizkolegovanych a nerezovych oceli. Stfizny efekt je dosazen kombinaci
velkého tlaku a vysoké rychlosti, kterou strojni zafizeni prostrednictvim stfiznych nozi plGsobi na déleny profil. Dosahovan je Cisty
stiih bez otfept a deformaci délenych profilt. Velmi kratké stfizné ¢asy umoznuji pouzivat tyto nastroje nejen ve stacionarnich
strojich, ale také ve vyrobnich linkach pfi letmém déleni.

Standardné jsou ALPHA noze opatfeny PVD povlaky pro zvyseni zivotnosti, snizeni koeficientu tfeni proti oceli a zamezeni vzniku
navarQ za studena.

Tyto nastroje nejsou nijak normovany, proto se vzdy jedna se o zakazkovou vyrobu. Pro vypracovani nabidky staci zaslat vykres
pozadovaného noze nebo jeho vzorek.

Anbda HOXH

OTpesHble MHCTPYMEHTBI ANIAl paspesaHus npodunen u Tpyd us yrnepoamncTbiX, HUSKONErMPOBaHHBLIX U HEPXKABEOLLUMX CTanen.
OTpesaHne NPoMCXoAnUT Bnaroaaps KOMOMHALMM BLICOKOTO AaBNeHWs U BLICOKOM CKOPOCTH, BO3AENCTBYHOLLIMX NOCPEACTBOM
HOXXeW Ha paspesaembiit Npodusb. Bnaroaapsa aTomy nosyyaeTcA YMCTbIM pes 6es 3ayceHueB v AepopmaLmnm paspesaemMbix
npodunei. O4eHb KOPOTKOE TEXHONOMMYECKoe BPEMsA MO3BOMAET NPUMEHATb AaHHbIE WHCTPYMEHTbI HEe TOMbKO B CTauuo-
HAPHbIX CTaHKax, HO U B MPOU3BOACTBEHHbIX JIMHUAX AN NIETYYero paspesaHus.

CranaaptHo AJTIb®A HoXkM umetoT PVD nokpbiTe, yBenuuMBatoLlee CpoK Cny)kObl, yMeHbLuatoliee Ko3adpdULUUEHT TpeHUs
o cTanu 1 npegoTBpallatoLiee o6pasoBaH1e HannaBneHHbIX CII0eB Npu XONoAHOM Crocobe pesaHus.

JaHHble WHCTPYMEHTbI HE ABJIAKOTCA HOPMUPOBAHHBIMU, MO3TOMY OHMU U3roTaB/IMBAOTCA TOJSIBKO NOA 3aKas. Ana paSpaGOTKM
npeanoXeHua AoCTaTto4yHO nocnarb Ham YepTerxx Tpe6ye|v|oro HOXXa unu ero oépaseu.




HSS kotoucoveé pily pro déeleni
tenkosténnych profill

HSS nunbHble ANCKKM AnA pa3pes3aHunna
TOHKOCTEHHbIX nNpodunen

HSS kotoucové pily pro déleni tenkosténnych profild

Rezné nastroje pro déleni tenkosténnych trubek a profilii z nizkolegovanych a nerezowych oceli se silou stény od 0,15 az do 0,7 mm.
Tenkosténné profily maji casto pfi fezu tendenci se trepit a deformovat. Pri fezu trubek s velmi malym primérem muze dochazet
az k jejich ¢astecnému nebo Uplnému uzavirani. Divodem je nevhodné zvolené ozubeni véetné Spatné navrzené geometrie.

Firma GSP - High Tech Saws, s.r.o. pro tyto Gcely vyrabi pily s ozubenim, které se v fezu nechova tak agresivnim zpisobem
a zabranuje vzniku téchto vad.

Typickym predstavitelem nerezovych tenkosténnych profilti jsou profily izola¢nich dvojskel. Pro jejich déleni bylo postupné vyvinuto
nékolik typl rezacich stroju vyuzivajicich kotoucové pily dle nize uvedené tabulky.

HSS nunbHble ANCKKM ANA paspe3aHua TOHKOCTEHHbIX Npodunen

PeXxyLLUWiA MHCTPYMEHT AnA paspesaHns TOHKOCTEHHbIX TPy6 U MPopuiein U3 HU3KONErnpoBaHHbIX U HEPXKaBEIOLLMX cTanen
C TONLUMHON CTeHKM oT 0,15 Ao 0,7 MM. TOHKOCTEHHbIE MPOPUIM BO BPEMA pe3aHua MMEIOT TEHAEHLUMIO pacTpenbiBaTbCA
1 nepopmuposatbea. Mpu pesaHnn TPYGOK OYeHb ManeHbKOro AuameTpa MOXKET MPOU3OUTU UX YaCTUUYHOE UNK MNOoNHOoe
«3aKpblBaHue». [PUUMHON TaKOro ABMEHUA FABMIAETCA HEMOAXOAALUMIA 3yBuaTblii BeHeu W HenpaBuabHO BblOpaHHas
reomeTpuma.

®dupma «GSP - High Tech Saws» AnA AaHHbIX Lenei BbiMyCKaeT AMCKU C 3yBuaTbiM BEHLOM, KOTOpbIM B pese BeaeT cebs
MeHee arpeccuBHO U HE MPUBOAUT K 00pasoBaHWio AepeKTOB. TUMUYHBIM NpPeACTaBUTENeM HEPXKaBEIOLLMX TOHKOCTEHHbIX
npodunen ABNAIOTCA NPOPUIN U3OAALIMOHHBIX CTEKNONAKETOB.

Jna ux paspesaHus 6bino paspadoTaHO HECKOJIBKO TUMOB PEXKYLLMX CTAHKOB, UCMOSb3YOLLUMX MUMbHBIE IUCKU COTMTACHO HMXKE
npuBeAeHHon Tabnuue.

Hardni|rpk qrj

£ i? nap bIE| D& EDb
primér sila v zubech sila priruby primeér priruby otvor na hridel . .
pocet zubl

[HuameTp TONWMHA TOMLLUMHA pnaHua AnameTp ¢nadua  OTBEpCTME ANA BANA oo o 3y6bes

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

160 0,5 0,8 100 32 500

160 0,8 - bez priruby/ HeT dnaHua 32 500

200 0,8 - bez priruby/ HeT dnaHua 32 620

225 0,8 1,4 165 32 700

250 0,8 1,4 170 30 780
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Saws, s.r.o.
32 Zborovice

3 369 281, 86, 87
420 573 369 234

: stratil@gspzborovice.cz
www.gspzborovice.cz



